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Die folgenden Angaben sind dm vom AnimMer efngerelchtwi Unterlagen entnommen 

® Maschine zur Herstellung einer Fasarstoffbahn 

© Eino Maschine zur Heratellung einar Faserstoffbahn 
(46), fnsbesondere Tissue- oder Hyglenepapferbahn, urn- 
faBt wenlgstens eine a Is Schuhpresse ausgebildete Vbr- 
pressa (26), eine durch eine AnpreSwalze (28) sowfe ef- 
nen Trockenzylinder (60) geblidete Hauptpresse, ain 
durch die PreBspaltB (48 f SO) der Vorpresse (26) und der 
Hauptpresse (30) gefuhrtes endloses oberes Band (12) 
und einen uber eine Unterw&Ize (38) der Vorpresse (26) 
gefuhrten Unterfilz (S0) r wobei die in efnem Former vor- 
gebildete Faserstoffbahn (46} durch das obere Band (12) 
zunachst der Vorpresse (26) und enschlieBend der Haupt- 
presse (30) zugefuhrt ist Die als Schuhpresse ausgebi I da- 
te, einen in Bahnlauf richtung veriangerten PreSspait (4fl) 
aufwetsende Vorpresse (26) urnfa&t eine obere Schuh- 
pre&efnhert (40) und eine dieser gegenuberliegende Un- 
terwalze (38). Die obere SchuhpreSeinhert (40) ist mrt ei- 
m nem glatten umlaufenden nexiblen PreSband (44) verse- 
hen. Die Unterwalze (38) ist gerillt Als oberes Band ist Bin 
C relativ dichter Oberfilz (12) vorgesehen, dessen Wasser- 
durchlissigkeit gennger ist als die des Unterfilzes (S0) t in 
der Hauptpresse (30) bei der Anpressung an den Trocken- 
zylinder (60) jedoch noch die Entfernung zusatzlichen 
Wassers aus der Faserstoffbahn (46) ermogiicht Die der 
Hauptpresse (30} zugeordnete Anpre&walze (28) besitzt 
zur Aufnahme von ausgepreStem VVasser eine gelochte 
und/oder gerilrta Oberflache. 
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Beschreibung 

Die Erfindung beirifit eine Maschine zur Herstellung ei- 
ner Faserstoffbahn, insbesondere Ussue- oder Hygiencpa- 
pierbahn, mil wenigstens einer als Schuhpresse ausgebilde- 
ten Vforpresse, einer durch eine AnpreBwalze sowie einea 
Trockcnzylindcr gebiideten Hauptpresse, eincm dutch die 
PrcBspalte der Vorpresse und der Hauptpresse gefOhrteo 
endlosen oberen Band und einem Qber eine Unterwalze der 
Vorpresse gefuhrten Unterfiiz, wobei die in einem Former 
vorgebildete Faserstoffbahn durch das obere Band zunachst 
der Vorprcssc und anschtieBend der Hauptpresse zugefflirt 
ist 

In der DE-A-42 24 730 sind verschiedene Ausfuhrungs* 
formen einer Hygienepaptermawhine der eingangs genann- 
len Art beschricbea Eine dieser bekannten Ausnlhrungrfbr- 
men urnfafit insgesamt drei PreBstellen, ntmlich zwei Vfor- 
pressen zwischen zwei Oberwalzen und zwd untaxed 
Schuhpre£walzen mit flexiblem Waizenmantel sowie eine 
Hauptpresse nut einer AnpreBwalze und einem Hockenzy- 
linder. Die Papierbahn wird auf einem Walzenf annex zwi- 
schen einem Entwasserungssieb und einem oberen Band er- 
zeugt Als dutchlassige Filze ausgebOdete untere Bander 
werden zusammen nut der Papierbahn und dem oberen 
Band dutch die beiden Vcrpressen hindurchgefunrt 

GemaB einer weiteren bekannten Ausfuhrungsform 
mrnmt ein oberes Band die Papierbahn von eineci Farmer 
ab f um es anschlieBend durch erne Vbrpresse zwischen einer 
Oberwaize und einer Unterwalze rait Unterfiiz hindiirch zu 
einer Hauptpresse zwischen einer AnpreBwalze und einem 
Trockcnzylindcr zu fflhren. Bed einer weiteren bekannten 
Ausfuhrungsform ist die AnpreBwalze eine SchuhpreS- 
waize, 

Mit Ausnabme der Verwendung von Schuhpressen ent- 
sprechen dicse bekannten Ausrllhrangsfbrmeo etwa der frU- 
her ttbiichen, bei den neuen Hygienepapiemaschinen je- 
doch nicht tnehr verwendeten Zweinlz-TSssue-Arrordnun- 
gen. 

Bei diesen bekannten ZwcifilzmascMnen ist der Oberfilz 
sehr dicht und der Unterfiiz sehr wasseranfnahmefShig. Zur 
Erreichung einer grdBtmdgiichen Wasserabfuhr durch den 
Unterfiiz ist (fie Unterwalze als Sangwalze ausgebildet 

Das bei einer solchen Bauart von Zweifllzmaschinen auf- 
tretende Problem, das zu einer Abkehr von diesem Prinzip 
und statt dessen zu der heutigen ^rwendung von Einfilzrna- 
schinen fiihrte, besteht darin, daB rmt zxTnehmender Bahn- 
laufgeschwindigkeit auch mit einer Saugpresse nicht rasch 
genug vorcntwassert werden kann und die Bahn tnfbige ci- 
nes ungenfigenden Wasserabflusses in der Varpresse ver- 
driickt wird 

Aus diesem Grund ist die Verwendung einer Schuhpresse 
als Vbrpresse zwar grundsatzlich richtig. Bei den aus der 
DE-A-42 24 730 bekannten Ausfuhnmgsfbrmen ist jedoch 
unter anderem von Nachteii, daB die jeweiligen SchuhpreB- 
waizen in unterer Position angeozdnet sind, nachdem die Pa- 
pierbahn sehr naB, d h. mit einem Trockengehali von etwa 6 
bis 8%, von dem Blattbfldungssicb kommt 

Die Blindbohrungen oder Rillen in der Oberflacbe des 
Prefimantels konnen aufgrund ihrer ferdgungsbedingt be- 
grenzten Tiefc nicht die ganze anfallende Wassermenge auf- 
nehmen. Dies dOrfte ein Grund dafur sein, daB bei den mei- 
sten der in der DE-A-42 24 730 beschriebenen Ausfuh- 
rungsfbtmen zwei Varpxessen und in einem Fall zusdtzlich 
eine SauganpreBwalze in der Hauptpresse vorgesehen sind. 

Bei den meisten der aus der DE-A-42 24 730 bekannten 
Ausfllhrungsformen wird zudem ein wasserundurchlMssiges 
oder wasserdichtes oberes Band verwendet 

Insbesondere im Vergleich zu einer Einfilzmaschine neh- 



men die bekannten AusfUhrungsfonnen der Zweifilzma- 
schinc somit relativ viel Katz in Anspruch, zumal in den gc- 
nannten Fallen zwei Nbrpressen und eine Hauptpresse vor- 
gesehen sind, die am Kreppzy Under kein Wasser entfernt. 
5 Das Ziel der Erfindung besteht unter anderem darin, eine 
Maschine der eingangs genannten Art zu schaffen, bei der 
die zuvor genannten Nachtcile beseidgt sind, die bei einfa- 
chem, kompaktcm Aufbau mit mdglichst medrigen Linien- 
kriften insbesondere bereits nach Abgabe der Bahn an den 

10 TrDckenzyiinder einen relativ hohen Bahntrockengehalt ge- 
wShrleistet und mit der die Verwendung irgcndwelcher 
SaugpreBwalzen entbehrlich wild 

Die Aufgabe wird nach der Erfindung dadnrch geldst, daB 
die als Schuhpresse ausgebildete, einen inBahnlaufrichning 

11 verlangerten PreBspalt aufweisende Vorpresse eine obere 
SchuhprcBcinhcit und eine dieser gegenuberliegende Unter- 
walze umfaBt, daB die obere SchuhpreBeinheit mit einem 
glatten iimlgiifandgn flexiblen PreBband versehen ist, daB 
die Unterwalze gerillt ist* daB als oberes Band ein relativ 

20 dichter Oberfilz vorgesehen ist, dessen WassenlurehlSssig- 
kek geringer ist als die des Unterfilzes, in der Hauptpresse 
bei der Anpressung an den Irockenzylinder jedoch noch die 
Bntfernung zusitzlicfaen Wassers aus der Faserstofrbahn er- 
mOglicht, und daB (He der Hauptpresse zugeordnete Anpre£- 

25 walze zur Au&ahme von ausgepreBtem Wasser eine ge- 
lochte und/oder gerilltB Oberflacbe besatal 

Damit werden nicht nur die zuvor genannten Nachteile 
der bekannten Hygienepapicrmaschinen beseidgt Die erfin- 
dungsgemSBe Maschine ist auch guBerst unkompliziert und 

30 kompakl sowie bezflgUch des nach Abgabe der Papierbahn 
an den Trcckenzylinder eneichten Bahntrockengehaltes fiu- 
fierst eflzient, was bedeutet, daB mit moglichst medrigen 
IjnienkrMften ein mnxitnaler Trockengehalt der Bahn erzielt 
wird Wesentlich ist auch do: Wegrall von SaugpreBwalzen, 

35 womit gieichzeidg das Erfordernis des Aurbringens der Lei- 
stung fur die Unterdruckerzeugung entfMt, die crbcbUch 
hoher als die betreffende mechamsche Antriebsleistung ist 
Zudem kann bei hoher Produkn'onsleistung der Durchrnes- 
ser des TrockcnzyliDdcrs relativ klcin gehalten werden* 

40 SchliefiHchistdleernndungsgema^ 

Lage, je nach Bedarf zur Qualitatsbeeinfiussung mit unter- 
schiedlichen Intensit§ten der Pressung einer oder beider 
Pressen zu arbeiten. 
Jm Ergcbrris wird wieder auf das Prinzip einer Zwcifilz- 

rer^feise ansgestaltet ist 

Der Erfindung liegt unter anderem der Gedanke zu- 
grunde, daB die groBcn Wassermcngcn, die in einer einzigen 
Vorpresse anfaUen, auch ohne das ^kuum einer SaugpreB- 

50 walze bewaltigt werden konnen und daB iiberdies ein hoher 
Endtrockengchalt der Bahn nach der HauptpreBstelle er- 
reicht werden kann, wenn die Vorpresse eine Schuhpresse 
mit vedangertem Prefispalt ist, die Oberwaize eine Schuh- 
preBwalze mit glattem PreBrnantel ist, die Unterwalze eine 

SS gerilite Walze mit genfigend tiefen Rillen ist, der Oberfilz 
zwar dicht, jedoch noch so wasserdurchlassig ist, daB bei der 
Anpressung an den IVockenzy Under noch wcitcres Wasser 
aus der Papierbahn entfernt werden form, und die AnpreB- 
walze der Hauptpresse eine gelochte und/oder gerilite Ober- 

60 flache zur Au&ahme von ausgepreBtem Wasser aufweist. 
Mit einer solchen Ausgestaltung ist es moglich, in einer 
PreBzone der vbrpresse sowohl den Unterfiiz als auch die 
Papierbahn und den Oberfilz nach tinten so zu enrwassern, 
daB nach der Vorpresse nur noch sehr wenig frci bewegli- 

65 ches Wasser in der Papierbahn und in dem Oberfilz ver- 
bid bt, so dafi nicht nur eine Zerdrikkung in der HauptpreB- 
zone vermieden wird, sondern trotz der Verwendung eines 
sehr dichten Obcrfilzes in der Hauptprefizone auch eine wei- 
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tere Entwassening stattfinden fa™, wodurch die Papierbahn 
am Endc der HauptpicBzonc den gcwunschten hoben TVok- 
kengehalt erhalL Durcb eine zweite \brpresse kGnnte der 
Trockengehalt dor Papierbahn zwar zusStziich geringfOgig 
gesteigert werden, Sie ware jedoch hinsichtlich der Be- 5 
triebskosten unwirtschaftlich. 

Bei einer in dcr Praxis bevorzugten Ausflihrungsform ist 
die Schuhprefieinheit der Vbrprcssc cine Schuhpreflwalze 
und das zugeordnete giarle PreBband ein glaner PreBmantel, 
der an den Enden durcb mitrotierende Deckel verschlossen LO 
isL 

Die AnpreBwalze der Hauptpresse karm cine mil einem 
eJastiscben Gummibezug vexsehene berktimmliche Walze 
sein, Voizogsweise ist diese AnpreBwalze jedoch eine mit 
emem flexiblen Walzenmaniel versehene Schuhpreflwalze. 15 

\fobesorxkrem\brteilist,werma^ 
walze mit Blindbohningen verseben ist Hierbei kann der 
Mantel dieser AnpreBwalze imNeuzustand einen gehohrten 
FlSchenanteil besitzen, der etwa 20 bis etwa 35% der Ge- 
samloberflache betrSgL Der Locbdurchmesser liegt im Neu- 20 
zostand des Mantels vortdlhafteiweise in einem Bereicb 
von etwa 2 bis etwa 3 mm. Die Lochtiefe karm im Neuzu- 
stand des Mantels in einem Bcreich von vorzugsweise etwa 
1,5 bis etwa 3 mm liegen. 

cben PreBwalze, wobei der Druckabfall am Ends des PreB- 
spalies vorzugsweise steiler erfblgt Damit ist gewahrleistet, 
daB die Papierbahn in der Hauptpresse auf einen relativ bo- 
hen Endtrockengehalt gebracht werden kann. Es ist aber 
aucb mdglich, zur Veraiiderung der PapierqualitSt die Uni- 30 
enkraft brider Pressen bcliebig hoch einzustellen, z. B.nied- 
rige LinienkrSfie fflr volurmnose bessere Qualitaten und ha- 
bere limenkrafb fur Massenprodukte. Eine solche \ferstel- 
lung ist bei den bisherigen AttsfBhrungeo mit herkrhnmH- 
chen Walzen mcht mfiglich, da diese nur bei einer bestimm- as 
ten Linienkraft genau aufeinander passen. 

Insbesondere im Hinblick auf einen mdglichst einfacben 
kosmpakten Aufbau ist es von \brteiL, wenn der Oberfilz aus- 
gebebd von der \farpresse direkt, d. h. insbesoodere ohne 
dazwiscbenliegende Umlenkwalze zu der ais Schuh walze 40 
ausgebildetea AnpreBwalze der Hauptpresse gefuhrt ist und 
diese fiber einen grdBeren Selctor vox der PreBzone um- 
schlingt Damit werden die mit einer solchen Urnlenkwalze 
bisher einhergehenden Probleme vernrieden, die darin be- 
standen, daB entspxechend viel Platz am Trockenzylinder- 
umfang bendtigt wuide, der insbesondere fur die HeiBLuft- 
blashaube verloren ging, wodurch die Produkdonskapazitat 
der Maschine verringert wurde. 

Der benotigte Platz wild dadurch geschaffen, daB der 
Oberfilz die SchuhanpreBwaize der Hauptpresse um mehr 
als 45° umschlingL In dieser Umscbiingungszone sollte der 
weicfae PreBmantel von innen gestutzt werden* Die entspre- 
chende Absultzung kann zwar dnrch einen oder mehrere 
Gleitschube erfblgen. Dies ware jedoch mit einer zusatzli- 
chen hfihereo Antriebsleistung verbundea Statt dessen ist 
vorteilbafterweise vorgesehen, daB der PreBmantel der als 
SchuhpreSwalze axisgebildeten AnpreBwalze zumindest in 
dem durcb den Oberfilz umschlungenen Bereicb durch in 
Mantel nm fimgn mchfa) pg hintereinandBr angeordnete kleine 
Sttltz- oder Segmentwalzen abgestutzt ist, die an einem den 
PreBmantel durchsetzenden feststehenden Querbanpt gela- 
gert sind. 

Der Durchmesser der Stutzwalzen kann betspielsweise in 
einem Bereich von etwa 60 bis etwa 120 mm liegen. 

Diese Stutzwalzen sind liber die sich quer zur Bahnlauf- 
richtimg erstreckende Mascninenbreite. vorzugswease mehr- 
teilig ausgefDhit Dabei liegt das zwischen dem 

gegenseitigen Abstand der vager einer jeweiligen Teilstutz- 
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walze und dem Walzendurchmesser zweckmSBigerweise in 
einem Bereicb von etwa 7,5 bis etwa 15, wobei dieses Ver- 
baltms vorzugsweise 12 betragt Hterbei kann der Abstand 
dieser vager insbesondere auch geringer als die hange einer 
jeweiligen Teilstutzwalze sein. 

Der oicht unterstutzte Bereicb zwischen den Stimenden 
der TeQstHtzwalzen einer jeweiligen sich in Ricbtung da 
Maschinenbreite erstreckenden Walzenreihe kann maximal 
etwa 10 bis etwa 25 rum betragen. Dies ist unkritiscb, nacb- 
dem die Steifigkeit der in Laufrichtung gebogenen Press- 
mantel in Quecrichtung in der Kegel groS genug ist, um 
diese Lucke ohne nennenswerten Durchbang zu uberbruk- 
ken. 

Von besonderem \farteil 1st, wenn der Winkdabstand zwi- 
schen den in Umfangsrichtung an&mandofolgenden Stfltz- 
walzen in einem Bereich von etwa 7,5 bis etwa 15 Grad 
liegt 

Um am Aoslauf der Varpiesse ein Mitlau&n der Faser- 
stoffbabn mit dem Oberfilz sicherzustellen,, andcrexseits je- 
doch eine Wiederbefeuchtung durch den Unterfilz zu mini- 
mieren, ist bei einer in der Praxis bevorzugten Ausflihrungs- 
form der Unterfilz allgemeui en/t\mg einer die Unterwalze 
der Vorpresse in dem Endpiinkt des zugeordnetenPreBspal- 
tes berubrenden Tangente von der unteren PreBwalze weg- 
gefuhrt, wobei die maximale IRicbtungsabweichung von die- 
ser langente zweckmSfisgerweiss in einem Bereich von 
etwa -2 Grad bis etwa +4 Grad liegt GroBere Abweichun- 
gen sind ungQnstig, da es bei einer grdfieren negadven Ab- 
wedchung zu einer Ruckbefeuchtung des Unterfilzes durcb 
das Wasserin den Sillen der Unterwalze und bei einer gro- 
fieren posidven Abwetchung zu einer Ruckbefeuchtung der 
Papierbahn durch den Unterfilz kommen kann. 

Zur Sicherstellung einer raschen Trennung von Ober- und 
Unterfilz muB der Oberfilz und die Faserstoffbahn den PreB- 
mantei im konvexen Beicich des PreBschuhes an der Aus- 
kufseite mit einem entsprecbend grcBen ^nkel umschlin- 
gen. Hierbei liegt der unmittelbar hinter dem PreBspalt der 
Vorpresse vorgesehene Offiiungswinkel zwischen dem die 
Faserstoffbahn mit sich fubrenden Oberfilz und dem Unter- 
filz vorzugsweise in einem Bereich von etwa 4 bis etwa 15 
Grad. 

Die in dem Prefispalt der Afarpresse erzeugte Linienkraft 
liegt vortcilhafterweise in einem Bereich von etwa 60 bis 
etwa 300 kN/m, wabrend die in Bahnlaufrichtung betrach- 
45 tete PreSspaltlange vorzugsweise einen Wert im Bereich 
von etwa 80 bis etwa 200 mm besitzt Der in diesem PreB- 
spalt der Vorpresse erzeugte Druck stdgt in BahnlauMcb- 
tung bis zu einem Maximaldruck von vorzugsweise etwa 1 ^ 
bis etwa 4 Pa progressiv an, um anschlie&end steil abzufal- 
50 len. 

Im Fall der Verwendung einer als Schuhpresse ausgebil- 
deten Haupcprcssc liegt die im PreBspalt der Hauptpresse er- 
zeugte maximale Linienkraft vorzugsweise in einem Be- 
reich von etwa 100 bis etwa 200 kN/rn. Die in Bahiuaiifrich- 
55 tung gemessene LSnge des PreBspaltes besitzt vcjrteilliaftfir- 
weise einen Wert im Bereich von etwa 50 bis etwa 120 mm. 
Der in dem PreBspalt erzeugte Druck steigt in Bahnlauuicb- 
tung vorzugsweise zunMchst relativ langsam an, um an- 
schlieBend relativ schnell abzufallen. Von besonderem Vor- 
60 teil ist, wenn der in diesem PreBspalt erzeugte Maximal- 
druck in einem Bereicb von etwa 2^5 bis etwa 5 MPa liegt, 
wenn eine hohe Produkrionsleistung angestrebt ist 

Die Maximaldrucke in den beiden Pressen und die Struk- 
tur der Rillen oder Blindbohningen in der Obcrflaclie des 
65 PreBmanteis der Hauptpresse k&nnen so aufeinander abge- 
stimmt sein, daB sich ein maximaler Tiockengebalt nacb der 
Hauptpresse in der Faserstoflbabn einstellt wobei eine 
mdglichst Lange Lebensdauer der beiden Filze berucksich- 
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tigt ist Je hoher die Liirienkraft und der Maximaldruck in 
der Vorprcssc sind, desto weaigcr Wasser bicibt im Oberfilz 
zurflcL Damir wdrd die in der Hauptpresse anfaUende Was- 
sermenge klein, so daB zur Wasserabfuhrung aus dem Ober- 
filz keine groBen FlieBquerschnitte mehr erfarderiich sind 5 
Der Oberfilz kann eine feme und dicfate Stiuktur erhalten. 
Ein solcher Rlz flbt cine glrichmSBigere Pressung auf die 
Fascrstoffbahn aus und reduziert die Riickbefeuchtung an 
die Faserstoffbahn am Bode des PteSspalles. Auf der ande- 
ren Seite wird die Lebensdauer beiderFHze durch zu starkes 10 
Drficken in der \krpresse verringert Aus diesem Grund 
macht man den Oberfilz zwar wesentlich dichter als den Un- 
terfilz, er ist jedoch noch so pards, daB auch in der Haupt- 
presse noch genilgend WasserabfluB mdglich ist, so dafi hin- 
dchUkh des Irockengeoalts der FaserstoSbahn keine oen- L5 
nenswerten HnbuBen zu verzeichnen sind. 

In jedem Fall geht Itodukfonskapazitai vedoren, wenn 
der Oberfilz so dicht gemacht wird, dafi der PreBimpuis in 
der Hauptpresse mangels eines gentlgenden Wasserabfiusscs 
zu keiner necnenswerten Steigerang des Hockengchaltes 20 
der Faserstoffbahn ffihrt 

Fur eine entsprecheode Optimierung konnen nun insbe- 
sondere die fblgenden Mafinahmen vorgesehen sein: 

Der in dem Prefispalt der Hauptpresse erzeugteMaximal- 
druckist vorteilhafterweise hoher als der in dem Prefispalt 25 
der Afarpresse. Die Wasserduichlassigkeit des Oberfilzes ist 
zweckmSttgerweise hdchstens 1/3, voangswetse bochstens 
1/4 der des Unterfilzes. Die Wasserdurchlassigkeit des 
Oberfilzes ist vorteilhafterweise noch so grofi, dafi sich in 
der Hauptpresse eine TrockengehaltserhShung der Faser- 30 
stoffbahn von mehr als 2% ergibt Die Wasserdurchlassig- 
keit des Oberfilzes ist vorzugsweise so gewahlt, daB sich 
nacb der Hauptpresse ein Endtrockengehalt der Faserstoff- 
bahn von fiber 42% ergibt 

Zur Maxinrieruog der Entwasserung in der Hauptpresse 35 
kann die Oberflache des PreBmantels der AnpreBwalze so- 
wohl mil Blindbohrungen als auch mit Rillen versehen sein. 

Die Summe der mit Blindbohrungen und Rillen versehe- 
nen Flachenanteile des PreBmantels der AnpreBwalze im 
Neuzustand des PreBmantels betragt vorzugsweise etwa 25 40 
bis etwa40% der Gesaintoberrlacne, 

ZweckrnSBigerweise betragt die Hefe der Rillen etwa 
1A0 bis etwa 1/3 der Hefe der Blindbohrungen. 

Die Breite der Rillen liegt vorteilhafterweise in einem Be- 
reich von etwa 0,3 bis 0,6 mm. 45 

GemaB einer in der Praxis bevorzugten Ausfuhrungsfbrm 
ist vorgesehen, dafi die Rillen die Blindbohrungen jeder 
zweiten Zcile von Blindbohrungen mittig anschneiden und 
mittig zwischen den Blindbohrungen der dazwischenliegen- 
den Zedlen hindurchlaufen. SO 

Bei einer altemativen zweckmaBigen Ausfuhrungsva- 
riante ist vorgesehen, dafi die Rillen in der Mittc zwischen 
zwei benachbarten Zeilen von Blindbohrungen verkufen 
und keine Blindbohrungen schneiden. 

Hierbei ist die Onentierung bezuglich des Zeilenverlaiifs 55 
belicbig. In beiden Fallen ist es jedoch zweckmaBig, wenn 
die Rillung so verlauft, dafi der Winkel zur Achse am grdfi- 
ten ist 

Im Bereich der gerillten Unterwalze der Vorpresse kann 
cine Auffangwanne oder -rinnc zum Auffangen des aus den 60 
Rillen der Unterwalze ausgeschleudertcn Wassers vorgese- 
hen sein. 

Zudem kann im Bereich der bHndgebohrten und gerilllen 
AnpreBwalze der Hauptpresse eine Auffangwanne oder - 
rille zum Auffangen des aus den Blindbohrungen und Rillen 65 
der AnpreBwalze abgeschleuderten Wassers vorgesehen 
sein. 

Zur Erhohung der Wasserentf emung vom Mantel der An- 
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prefiwalze der Hauptpresse kann dieser AnpreBwalze ein 
Wasserabstreifer nut einer kraft schlflssig an deren PreB- 
mantel anlegbaren Wasserabstreifleiste zugeordnet sein. 

Zur Reinigung des Oberfilzes konnen alle bisher bekann- 
ten Methoden angewendet werdea So kSnnen zur Reini- 
gung dieses Oberfilzes beispaelsweis© traversierende, oszil- 
lierende oder auch feststehende Spruhdusen und Absaug- 
schlitze vorgesehen sein. 

Altemativ oder erganzend konnen auch Mittel zur Reini- 
gung des Oberfilzes nach dem Verrirangerprinzip vorgese- 
hen sein, umklares, weitgehend schmutzpartikelfreies Was- 
sex auf die Innenseite des Oberfilzes aufeuspritzen, das an- 
schliefiend in der'Vbrpresse durch den Oberfilz und die Fa- 
serstoffbahn in den Unterfilz gedrflckt wird Dadurch kbn- 
nen beispielsweise von der Papierseite her ekgedrungenc 
Schmutzteilchen entfemt weiden. \frn besooderem Yorteil 
ist auch, wenn Mittel fur eine Konektur der Bahnfeuchte 
fiber die Maschinenbreite vorgesehen sind, urn die Menge 
von Waschwasser Obex die MascMnenbreite variiercn zu 
konnen. Dabei wird in derRegel auf zu trockene Streifen im 
Papier mit einer erhdhten Waschwasserzugabe xeagieit 

Altemativ kfinnen auch mehrere mit Wasser unterschied- 
licher Ternperatur beschickle Spritzrohie mit fiber die Ma- 
schinenbreite regulierbarem Wasseraustritt vorgesehen sein, 
mit denen unterschiedliche Fflztemperaniien einstellbar 
sind Dies geschieht in derRegel in der Weise, dafi zu nasse 
Streifen im Papier durch Zugabe von Wasser erhdhter Tem- 
peratur in den entsprechenden Zonea des Oberfilzes kon> 
pensiert werden. 

In den Unteranspruchen sindweilere vorteilhafte Ausfiih- 
rungsvarianten der erfindungsgemafien Maschine angege- 
ben. 

Die Erfindung wird im fblgenden anhand von Ausfuh- 
rungsbeispielen ttnterBezugnahzne auf die Zeichnung nalier 
erl&utert; in dieser zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Hygienepa- 
piermascrxuiey ■ 

Elg. 2 eine vergrSBerte Darstellung der VorpreBzone der 
in Fig. 1 gezeigten Hygienepapdermaschirje im lbilschniu, 

Fig. 3 eine vergroBerte Darstellung der HauptprcBzone 
der in Fig. 1 dargestelllen Hygjenepapiennaschine im Ibil- 
schnitt, 

Fig. 4 eine schematische Seitenansicht einer weiteren 
AusfUhrungsform einer Hygicnepapiermaschine, 

Big, 5 ein ObBiflachensegnient eines Pre.fimnntfils der An- 
preBwalze der Hauptpresse und 

Fig: 6 eine weitere Austuhrungsform eines OberfiSchen- 
segments eines PreBmantels der AnpreBwalze der Haupt- 
presse, 

Die in Fig, 1 dargestellte Ausfttircmgsfbrrn einer Hygie- 
rjepapiermaschine umfaBt zunachst einen S toff aufl auf 10, 
cinen Oberfilz 12 sowie ein Blattbildungssieb 14, das zu- 
sammen mit dem Oberfilz 12 eine Fortrrierwalze 16 urn- 
spannt und die vom Stoffaunauf 10 kommende Fasersus- 
pension entwasseit 

Innerhalb der Schkufe des Blattbildungssiebes 14 ist eine 
Wasserauff angrinne 18 ndt scdtlichem Auslafi 20 ffir das von 
dem Blattbildungssieb 14 abgespritzte Wasser vorgesehen. 

Da3 Blattbildungssieb 14 lauft in Langsrichtung gespannt 
fiber Siebleitwalzen 22 ab. 

Der Oberfilz 12 lauft flber eine Hlzleitwalze 24 zu einer 
Afarpresse 26 und fiber eine AnpreBwalze 28 einer Haupt- 
presse 30 zu einer Regulierwalze 32, einer Spannwalze 34 
sowie fiber eine Hlzleitwalze 36 zurfick zu der Formier- 
walze 16. 

Die Vorpresse 26 besteht aus einer gerilltea Unterwalze 
38 und einer oberen SchuhpreSwalze 40 mit einem Prefi- 
schuh 42, durch den ein giatter undurchlSssiger hiegsamer 
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Prefimantel 44 gegen den Oberfilz 12 und die gerilite Unter- 
walze 38 andrQckbar isL 

Auf der Unterseite des Oberfilzes 12 ISuft eine zwischen 
dem Bkttbildungssicb 14 und dem Oberfilz 12 gebildete Fa- 
serstofibahn, im vorliegenden Fall Papierbahn 46, in den 5 
PreBspalt 48 der Vorpresse 48 ein. 

Unter der Papierbahn 46 lauft femer ein Unterfilz 50 
durch den PreBspalt 48 hindurch Dieser Unterfilz 50 wird 
von Leitwalzen 52 unter Umfangsspannung in seiner Bahn 
gefUhrt L0 

Zur Reinigung des Unterfilzes 50 wahiend des Betricbs 
sind ein Rohrsauger 54 und ein Spritzrohr 56 voigesehen. 

Zur Reinigung des Oberfilzes 12 dienen ein oder mehxere 
Spritzrohre 58, die in der Scblanfe des Oberfilzes 12 ange- 
ordnet sind. is 

Die Papierbahn 46 wird nach einem Durchlaufen der \6r- 
presse 26 von der ebenfalls als Schuhprefiwalze ansgebilde- 
ten AnpreBwalze 28 an einen Trockenzy Under 60 angeprefit, 
der zusammen ndt der AnpreSwalze 28 cine Hauptpresse 30 
bildcL Die Papierbahn 46 blcibt an dm Trockc^ 20 
haften, urn nach erfblgter Trocknung von einem Kreppscha- 
ber 62 abgeschabt zu werden. 

Die Formierwalze 16, die Unterwalze 38 und der Trok- 
kenzylinder 60 sind in Pfeilrichtung antreibbac 

Zum Auffangen des ans den Bohrungen und Rillen der 25 
AnpreBwalze 28 austretenden Wassers ist eine Rinne 64 vor- 
gesehen. 

Das von der Unterwalze 38 abgeschleuderte Wasser wird 
in einer Rinne 66 aufgefangen und seitlich aus der Hygiene- 
papiennasclune heraiasgefDhrt 30 

Fig. 2 zeigt eine Teilansicht der gerillten Unterwalze 38 
der Yxprcsse 26 und einen Teilschnitt dutch die obere 
SchuhpreBwalze 40 nrit dem Prefimantel 44, in dem der 
Prefischuh 42 durch Andnlckkolben 68 radial nach unten 
prefibar an eineni nicht dargestellten Querhaupt gehalten isL 35 

Die dem Prefimantel 44 zugewandte Gieitflachc des PreB- 
schuhes 42 wird im fblgenden Pali hydrodynamisch duich 
Einzug eines Olfllmes zwischen dem PreBschuh 42 und dem 
Prefimantel 44 geschmiert. Die Schmierung kann auch 
durch die Zufuhr von Druckdl durch Offhungen 70 in der 40 
Gleitflache erganzt werden. 

Der Prefimantel 44 besitzt sowohl eine glatte Trmenflgche 
als auch cine glatte AuBenfiache. 

Der Oberfilz 12 und die nritgeftihrte Papierbahn 46 sowie 
der Unterfilz 50 laufen von links nach rechts durch den 45 
PreBspalt 48 der Vorpresse 26. Hinter dem PreBspall 48 der 
Vbrpressc 26 lauft der Oberfilz 12 mit der Papierbahn 46 
nach oben gekrtlmml ab, urn. anschlie&end zur nSchsten 
Walze weiterzulaufbn. 

Der Winkel p zwischen einer Tangente 72 an die Unter- 50 
walze 38 am Ende des Prefi spaltes 48 der Vorpres se 26 und 
dem etwa gexadlinigen Vedauf des Oberfilzes 12 ist so groB 
gewalili, daB Umgebungsluft leicht in den Zwickel zwi- 
schen dem Oberfilz 12 und dem Unterfilz 50 eindnngen 
kann, wenn der Unterfilz 50 entlang der Tangents 72 von der 55 
Unterwalze 38 ablSuft oder urn einen kleinen Winkel a von 
wenigen Grad von der Richtung der Tangente 72 abweichL 
Dabei soli der Offhungs winkel zwischen dem Oberfilz 12 
und dem Unterfilz 50, d. h. die Winkekiifferenz ji-«x mdg- 
lichst gr&Ber als vorzugsweise 5 Grad sein. 60 

Fig. 3 zeigt in geschnittener Darstellung eine AusfQh* 
rungsform einer der Hauptpresse 30 zugeordneten, als 
Schuhprefiwalze ausgeirildeten AnpreBwalze 28 mit einem 
feststehenden Querhaupt 74, das mit einer Inncnbohrung 76 
versehen ist, durch die nicht dargestellte Versorgungslciturh 65 
gen gefUhrt sind. 

Auf dem Querhaupt 74 ist eine Reihe von Druckzylindern 
78 mit radial beweglicben und neigbaren Kolben 80 befe- 



stigt, die einen Druckschuh 82 gegen den IrockenzyHnder 
60drucken. 

Ein aus elastischem Kunststoff bestehender Prefimantel 
84 ist Uber drehbare Stiltz- oder Segmentrollen 86 abge- 
stdtzt Dies© Stfttzrolien oder -walzen 86 sind fiber die Ma- 
scninenbreiie mehrteilig ausgebildet und an den Enden bzw. 
in den ZwischenrSumen zwischen benachbarten lbilstutz- 
walzen mit Lagerbdcken 88 an dem Querhaupt 74 befestigt 

Der Oberfilz 12 und die mit diesem tmtgeftthrte Papier- 
bahn 46 laufen unten auf den Umfang der AnpreBwalze 28 
auf. Nach einem Passicren des PreBspaltes 90 der Haupt- 
presse 30 lauft der Oberfilz 12 etwa tangential zum Trocken- 
zylinder 60 am Ende des PreBspaltes 90 wetter, wMhrend die 
Papierbahn 46 am Irockenzylinder 60 hafbad weitertrans- 
portieit wird. 

Fig. 4 zeigt eine zu der der Fig.1 alternative AusfUhrung 
einer Hygjenepapierrnaschine, wobei fur einanriflr entspre- 
chende Teile gleiche Bezugszrichen vorgesehen sind 

Bei dieser Ausfffluimgsform gemaB Fig. 4 wird die Pa- 
pierbahn 46 auf einem Fonnier- oder Blattbildungssieb 14, 
das fiber Siebleitwaizen 22 gespannt ist, an eine Abnahme- 
walze 92 gedrfickt AnschlieBend lanft sie auf der Unterseite 
des Oberfilzes 12 welter nach rechts Uber eine FilzlcitwaLze 
24 durch die Vorpresse 26 und um die AnpreBwalze 28 der 
Hauptpresse 30, 

In dem ftefispalt 90 der Hauptpresse 30 wird die Papier- 
bahn 46 dann an den Tiockenzylinder 60 ffbergeben, yon 
dem sie schlieBlich durch einen Kreppschaber 62 abge- 
krepptwird. 

Der Oberfilz 12 lMnft fiber eine Regulierwalze 32, eine 
Leitwalze 94 und eine Spannwalze 34 zurUck zu der Abnah- 
mewalzc 92. 

Die Vorpresse 26 besteht aus einer oberen Schuhprefi- 
walze 40 mit einem Prefischuh 42 und einem sowohl innen 
als auch auBen glatten Prefimantel 44. 

Zudem wird ein Unterfilz 50 durch den PreBspalt 48 der 
Vorpresse 26 gefuhrt, der fiber Leitwalzen 96 bis 102 zu- 
rQcklSuft 

Der aufien am Unterfilz 50 anliegenden Leitwalze 100 
kann ein Schaber 104 zur Rcinhaltung der Oberflacfae zuge- 
ordnet sein. Spritzrohre 106, 108 und ein Rohrsauger 110 
haiten den Unterfilz 50 saiiber. 

In dem PreBspalt 90 der Hauptpresse 30 wird die Papier- 
bahn 46 von dem Oberfilz 12 an den Umfang des Trocken- 
zy lindens 60 Ubergeben, um nach erfolgter Trocknung durch 
den Kreppschaber 62 abgekxeppt zu werden. 

Der AnpreBwalze 28 der Hauptpresse 30 kann ein Was- 
serabstreifer HI mit einer kraftschlussig an deien PreBman- 
tel 84 anlegbaren Wasserabstreifleiste zugeordnet sein. 

Spritzrohre 112 und 114 sargen fur die Reinigung des 
Oberfilzes 12. 

Ebcnso wie die Spritzrohre 106 und 108 am Unterfilz 50 
kdnnen auch die beiden Spritzrohre 112, 114 yerschiedene 
Funktionen haben, zu denen beispielsweise die folgenden 
zahlen: 

Einmal Niedexdruckwasser, einmal Hochdruckwasser, 
einmal glcichmaBigc Befeuchtung der Hlzfiache und einmal 
gezielte Befeuchtung bestimmter HlzsteUen; einmal kait, 
einmal warm; einmal Wasser, rirrninl Waschflussigkeit; undV 
oder dergleichen. 

Fig. 5 zeigt die £ufiere Oberfiache eines PreSmantels 84 
der der Hauptpresse 30 zugeordneten AnpreBwalze 28. 

Diese Oberfiache enthalt etwa aquidistant zueinander an- 
gebrachte Blindbohrungen 116 und diese verbindende Ril- 
len 118. Die Rillen 118 sind so angeordnet, daB sie stets mit- 
ten durch die Blindbohrungen 116 jeder zweiten Zeile hin- 
durchlaufen und somit die von den Blindbohrungen 116 am 
weitesten entfemten Oberflachenpartien anschneiden. 
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Die Rillen 118 dienen als AbfluBkanale zu den Blindbofa- 118 Rillen 
rungcn 116, die wiederum zur vorilbergehenden Wasscrspei- 120 Rillen 
cherung in dem FreBspalt 90 der Hauptpresse 30 vorgesehen a Winkel 
sind p Winkel 

Die Rillen 118 besitzen eirte geringere Tiefe als die Blind- 5 
bohrungen 116. 

Ffe. 6 zeigt cine andere Konfiguratioo von in einem EreS- 
mantel 84 vorgesehenen Blindbohrungen 116 und Rillen 
120. In diesem Fall vedaufen die Rillen 120 parallel zu den 
Locbzeilen irn Zwischenrancx L0 

Bezugszeichenliste 

10 Stofiauflauf 

120berfilz u 
14Blattbildungssieb 
16 Formierwalze 
18 Wasseraiiffangrinne 
20 AuslaB 

22SiebLeitwalzeo 20 
24Filzlrirwalze 
26 Aferpresse 
28 AnpreBwalze 
30 Hauptpresse 

32 Regulierwalze 25 
34 Spamxwalze 
36RlzIeirwalze 
38 Unterwalze 
40 obere Schiihprefiwalze 

42Prefischiih 30 
44Frefimantei 
46Papieibahn 
48Pre8spalt 
SOUnterfilz 

52Leitwalzen h 
54 Rohrsauger 
56 Spritzrohr 
58 Spritzrohre 
60 Trockenzylindcr 

62 Kreppschaber 40 
64Rinne 
66 Rinne 

68AndrHckkoIben 
70 Ofinungen 

72Tangente 45 
74Queihaupt 
76 Innenbohrung 
78 Druckzylinder 
80Kolben 

82Dtuckschuh » 

IPreBmantei 
86StCtzrollen 
88Lagerbdcke 
90Pre6spalt 

92 Abnahmewalze SS 
94Leitwalze 
96Leitwalze 
98Ldtwalze 
100 Leitwalze 

102 Leitwalze « 
104Schaber 
106 Spritzrohr 
108 Spritzrohr 
110 Rohrsauger 

HI Wasserabstreifer 63 
112 Spritzrohr 
114 Spritzrohr 
116 Blindbohrungen 



Patentansprikhe 

L Maschine zur Herstellung ciner Faserstoffbabn 
(46), insbesondere Tissue- oder Hygienepapierbahn, 
mil wenigstens eber als Schuhpresse ausgebildeten 
Vorprcsse (26), einer durch cine Anprefiwalze (28) so- 
wic cinen Trockenzylinder (60) gebildeten Haupt- 
presse (30), einem durch die Prefispalte (48, 90) der 
\brpresse (26) und der Hauptpresse (30) gerohrten 
endlosen oberen Band (12) und einem liber cine Unter- 
walze (38) der \brpresse (26) gefuhrten Untcrfilz (50), 
wobei die in einem Former vonjebildete Faserstoff- 
bahn (46) durch das obere Band (12) zunachst der Vor- 
prcsse (26) und anschliefiend der Hauptpresse (30) zu- 
gefuhrt ist, dadurch gekennzekhnet, dafi die als 
Schuhpresse ausgebildete, einen in BahnlmirHchtung 
verlangerten PreBspalt (48) aufweisende Vorpresse 
(26) eine obere SchuhpreBeinheit (40) und cine dieser 
gegentlberliegesde Unterwalze (38) umfaBt, dafi die 
obere SchuhpreBeinheit (40) nrit einem glatten uznlau- 
fenden flexiblen PreSband (44) verseben ist, dafi die 
Unterwalze (38) gerillt ist, dafi als obcres Band ein re- 
lariv dichter Oberfilz (12) vorgesehen ist, dessen Was- 
serdtrchtassigkBit geringer ist als die des Unterfilzes 
(50), in der Hauptpresse (30) bei der Anpressung an 
den Trockenzylinder (60) jedoch noch die Entfernung 
zusafzlichen Wassers aus der Fascrstoffbahn (46) er- 
mdglicht, und dafi die der Hauptpresse (30) zugeord- 
nete AnpreBwalze (28) zur Aufhahine von ansgeprefi- 
tem Wasser eine gelochte und/oder gerillte ObcrflSche 
besitzt 

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die SchuhpreBeinheit der \brpresse eine 
ScbuhpreBwalze (40) und das zugeordnete glatte PreS- 
band ein glatterPrcfimantel (44) ist 

3. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die AnpreBwalze (28) der Hauptpresse 
(30) eine nrit einem elastischen Gummibezug versc- 
hene herkdnoinliche Walze ist 

4. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die AnpreBwalze (28) der Hauptpresse 
(30) eine nrit einem flexiblen PreBmantd (84) verse- 
hene SchuhpreSwaize ist 

5* Maschine nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Mantel (84) der AnpreBwalze (28) 
mit Blindbohrungen (116) versehen ist 

6. Maschine nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Mantel (84) der AnpreBwalze (28) irn Neu- 
zustand einen gebohrten Flachenanteil besitzt, der etwa 
20 bis etwa 35% der Gesamtoberftache betragt 

7. Maschine nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn- 
zeichnct, dafi der Lochdurchmesser im Neuzustand des 
Mantels (84) in eanefn Bereich von etwa 2 bis etwa 
3 mm liegt 

8. Maschine nach einem der AnsprUche 5 bis 7, da- 
durch gekermzeichnet, daB die Lochtiefe im Neuzu- 
stand des Mantels (84) in einem Bereich von etwa 1,5 
bis etwa 3 mm liegt 

9. Maschine nach einem der vorhergchenden AnsprQ- 
che, dadurch gekennzeichnet, dafi der Oberfilz (12) 
ausgehend von der \brpresse (26) direkt, d. h, insbe- 
sondere ohne dazwischenliegende Umlenkwaize zu der 
Hauptpresse (30) gefthrt ist 
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10. Maschine nach einem der voihergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet daB dcr PreBmantel 
(84) der als SchuhpreBwalzc ausgcbildcten Anprefi- 
walze (28) zumindest in dcm duich den Oberfilz (12) 
uxnschlungenen Bereich durcb in Mantelumfen gsrich- 5 
tung hintereinander angeordnete Ideine Stiitz- oder 
Segmentwalzcn (86) abgestUtzt 1st, die an einem den 
PrcBmantci (84) durcfasetzenden feststehenden Quer- 
haupt (74) gelagert and. 

11. Maschine nach Anspruch 10, daduich gekenn- 10 
zeichnet daBderDurcnmcsserdcrStatzwalzcn (86) in 
einem Bereich von etwa 60 bis etwa 120 mm liegt 

12. Maschine nach Anspruch 10 oder 11, dadiirch ge- 
tennzeichnet, daB die Sturzwalzen (86) Obex die sich 
quer zur BahnlauMchtung erstreckende MascMnen- is 
brcitc mehrteilig ausgefUhrt sind 

13. Maschine nach Anspruch 12, dadurch gekcnn- 
zeichnet, daB das Verbal tnis zwischen dem gegenseiti- 
gen Abstand der Lager (88) ciner jeweiligen Ibilstfltz- 
walzc und dcm Walzcodurchrricsscr in einem Bereich 20 
von etwa 7,5 bis etwa 15 liegt und varzugsweise etwa 
12betragt 

14. Maschine nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge- 
kermzeichnet, daB der nicht unterstutzte Bereich zwi- 
schen den Stirnseiten toleitetiitzwaizen einer jeweili- 25 
gen sich in Richtung der Maschinenbreite erstrecken- 
den Walzenreihe morimal etwa 10 bis etwa 25 mm be- 
trSgt 

15. Maschine nach einem der Anspriiche 12 bis 14, da- 
durch gekennzeichnet daB der Winkelab stand zwi- 30 
schen den in Mantelumfangsrichtung aufcinanderfol- 
genden Stfltzwalzen (86) in einem Bereich von etwa 
7,5 bis etwa 15° liegt 

16. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet daB der Untcrfilz as 
(50) allgemein entiang einer die Untcrwalze (38) der 
Vorpresse (26) in dem Endpunkt des zugeordneten 
PreBspalres (48) beriihrenden Tangente (72) von dem 
PreBspalt (48) weggeftihrt ist und die maximal© Eich- 
uingsabweichung (a) von dieser Tangente (72) vor- 40 
zugsweise in einem Bereich von etwa -2° bis +4° liegt 

17. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekcnnzeichnet, daB der unmittelbar 
hinter dem PreBspalt (48) der Vorpresse (26) vorgese- 
bene O&ungswinkel (p-a) zwischen dem die Faser- 45 
stoffbahn (46) mil sich fiihrenden Oberfilz (12) und 
dem Untcrfilz (50) in einem Bereich von etwa 4 bis 
etwa 15° liegt 

18. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet daB die in dem PreB- SO 
spall (48) dcr Vorpressc (26) crzcugte Linienkraft in ei- 
nem Bereich von etwa 60 bis etwa 300 kN/m und die in 
Bahnlaurnchtung betrachtBte PreBspaltlMnge vorzugs- 
weise in einem Bereich von etwa 80 bis etwa 200 mm 
liegt S3 

19. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der in dem PreB- 
spalt (48) der Vorpresse (26) erzeugte Druck in Bahn- 
laufrichtung bis zu einem MaxLmaldruck von etwa 1,5 
bis etwa 4 Fa ansteigt und anschlieBend steil abrHllt 60 

20. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet daB die Hauptpresse 
(30) eine Schuhpresse ist und daB die irn PreBspalt (90) 
der Hauptpresse (30) crzeugtc maximale Linicnkraft in 
einem Bereich von etwa 100 bis etwa 200 kN/m liegt fis 

21. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet daB die Hauptpresse 
(30) eine Schuhpresse ist und daB die in Bahnlaufrich- 



tung gemessene Lange des Prefispaltes (90) der Haupt- 
presse (30) in einem Bereich von etwa 50 bis etwa 
120 mm liegt 

22. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Hauptpresse 
(30) eine Schuhpresse ist und daB der in dem PreBspalt 
(90) der Hauptpresse (30) erzeugte Druck in Bahniauf- 
richtung zunachst relativ langsam ansteigt und an- 
schlieBend relativ schnell abfallt 

23. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Hauptpresse 
(30) eine Schuhpresse ist und daB der in dem Refispalt 
(90) der Hauptpresse (30) erzeugte Maximalriruck in 
einem Bereich von etwa 2J5 bis etwa 5 MPa liegt 

24. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der in dem PreB- 
spalt (90) der Hauptpresse (30) erzeugte Maximaldruck 
hofaer ist als der in dem PteBspalt (48) der Vorpresse 
(26). 

25. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeicrinet, daB die Wasser- 
durcrdMssigkeit des Oberfilzes (12) hdchstens 1/3, vor- 
zugsweise hechstens 1/4 der des Unterfilzes (50) ist 

26. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Wasser- 
durchiassigkedt des Oberfilzes (12) noch so groB ist, 
daB sich in der Hauptpresse (30) eine Trockengehalts- 
crhShung der Faserstoffbahn (46) von mehr als 2% er- 
gibt 

27. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet daB die Wasser- 
durcMSssigkeit des Oberfilzes (12) so gewaM ist, daB 
sich nach der Hauptpresse (30) edn Endtrockengehalt 
der Faserstafftahn (46) von fiber 42% ergibt 

28. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Anprefi- 
walze (28) der Hauptpresse (30) eine Schuhprefiwalze 
ist und daB die Oberflache des Freflmanrels (84) der 
Anprcfiwalzc (28) sowohl nut Blindbohrungcn (116) 
als auchmitRillen (118, 120) versehen ist 

29. Maschine nach Anspruch 28, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Sumrne der mil Blindbohrungen 
(116) und Rillen (118, 120) versehenen Flachenanteile 
des Preflmantels (84) der AnpreBwalze (28) imNeuzu- 
stand des PreBmantels (84) etwa 25 bis etwa 40% der 
Ges arntoberflache betrigt 

30. Maschine nach Anspruch 28 oder 29, dadurch ge- 
kcnnzeichnet, daB die Tiefe der Rillen (118, 120) etwa 
1/10 bis etwa 1/3 der Tiefe der BliDdbohrungen (116) 
betragt 

31. Maschine nach einem der AnsprQche 28 his 30, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Breite der Rillen (118, 
120) in einem Bereich von etwa 0,3 bis etwa 0,6 mm 
liegt 

32. Maschine nach einem der Anspriiche 28 his 31, da- 
durch gekennzeichnet daB die Rillen (118) die Blind- 
bohrungen (116) jeder zweiten Zeile von Blindbohrun- 
gen (116) mi trig anschneiden und mi trig zwischen den 
Blindbohrungen (116) der dazwischenUegenden Zeilen 
hindurchlaufccL 

33. Maschine nach einem der AnsprQche 28 bis 3 1 , da- 
durch gekennzeichnet daB die Rillen (120) in der Mitte 
zwischen zwei benacnbarten Zeilen von Blindbohrun- 
gen (116) verlaufcn und keine Blindbohrungen (116) 
schneidea 

34. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet daB im Bereich der 
gerillten Unterwalze (38) dcr Vorpresse (26) cine Auf- 
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fangwanne (66) zutn Aufifangen des aus den Rillen der 
Untcrwalzc (38) abgescnleuderten Wassers vorgcsehen 
isL 

35. Maschinc nach einem der voihcrgchcndcn An- 
sprflche, dadurch gekennzeichnet, dafi in Bereich der 5 
blindgebohrten und gerillten AnpreBwalze (28) der 

.Hauptprtssc (30) cine Auffangwanne (64) zum Auf- 
fangen des aus den Blindbohrungen (116) und Rillen 
(118, 120) der AnpxeBwalze (28) abgescnleuderten 
Wassers vorgeseben ist 10 

36. Maschine nach einem der voihergehenden An- 
sprUche, dadurch gekennzeichnet, dafi der AnpreB- 
walze (28) der Hauptpresse (30) edn Wasseiabstreifer 
(111) mit einer kraftschlussig an deren RreBmantel (84) 
anlegbaren Wasserabstreifleiste zugeordnet ist is 

37. Maschine nach einem der voihergehenden An- 
sprOche, dadurch gekennzeichnet, dafi zur Reinigung 
des Oberfilzes (12) insbesondere traversieiBnde, oszil- 
lierende Oder anch feststehende SprQhdGsen und Ab- 
saugschlitze votgesehen sind 20 

38. Maschine nach einem der voihergehenden An- 
sprUche, dadurch gekennzeichnet, dafi zur Reinigung 
des Oberfilzes (12) nach dem Vero^gerprLnzip Mittel 
vorgesehen sind, urn klares, weitgehend schmutzparti- 
kelfreies Wasser auf die Innenseite des Oberfilzes (12) 25 
aufzuspritzen, das anschlieBend in der \farpresse durch 
den Oberfilz und die FaserstoSbahn (46) in den Unter- 
filz (50) gedrOckt wird. 

39. Maschine nach einem der voihergehenden An- 
sprOche, dadurch gekennzeichnet; dafi Mittel fur eine 30 
Kflmktur der Bahnfeuchte fiber die Masctrinenbieite 
vorgesehen sind, duich die die Menge von Waschwas- 
ser fiber die Mascirinenbieite variieibar ist 

40. Maschine nach einem der AnsprQche 1 bis 38, da- 
durch gekennzeichnet, da£ mehrere nrit Wasser unter- 35 
schiedlicher Tbmperatur beschickte Spritzrohrc (58) 
mit Uber die Maschinenbreite regulierbarem Wasser- 
austritt vorgesehen sind, mit denen unterschiedlicbe 
Filzteniperatuien einstellbar sind. 

40 

Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 
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